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Аннотация 

Введение. В современных научных публикациях не существует однозначного суждения и аргументированного 
металлофизического обоснования роли карбидной фазы облучаемых материалов в формировании требуемой 
структуры и достижении заданной степени упрочнения поверхностных слоев сталей при импульсной лазерной 
обработке, особенно, в зоне лазерной закалки из твердого (аустенитного) состояния. Решение этого вопроса 
имеет большое значение, так как позволяет обоснованно и целенаправленно конструировать требуемую 
структуру поверхностных слоев изделий разного функционального назначения с высокими эксплуатационными 
свойствами. Сложность и недостаточно подробная изученность процесса структурообразования в 
поверхностных слоях сталей при экстремальном тепловом воздействии импульсного лазерного излучения 
потребовали проведения серии металлофизических экспериментов по изучению тонкого строения сталей после 
скоростной высокотемпературной закалки. Целью данной статьи явилось получение, количественная оценка и 
критический анализ массива результатов металлофизических исследований и оценка степени влияния 
карбидной фазы на формирование структуры и свойств поверхностных слоев сталей в процессе импульсной 
лазерной закалки на разных режимах, то есть с оплавлением и без оплавления поверхности образцов. 
Материалы и методы. В работе поверхностному лазерному облучению на установке «Квант 16» подвергались 
углеродистые и легированные инструментальные стали. Плотность мощности излучения составляла 70— 
200 МВт/м?. При проведении металлофизических исследований использовались оптическая, сканирующая 
зондовая и электронная микроскопия; методы дифрактометрического, спектрального и дюрометрического 
анализа сталей до и после лазерной обработки. 

Результаты исследования. Показано, что лазерная обработка сталей с плотностью мощности излучения 130— 
200 МВт/м? приводила к локальному изменению химического состава в лазерно-оплавленных зонах пятна, 
частичному или полному растворению присутствующих в облучаемом металле карбидов и к увеличению 
количества остаточного аустенита в оплавленных зонах до 40-60 %. Установлено, что на стали Р6М5 
максимально возможная твердость облученных зон достигалась при растворении 30 % карбидов, на сталях 
9ХС, ХВГ — 60-70 %. Показано, что при импульсном лазерном облучении с 4=70-125 МВт/м?, то есть без 
оплавления поверхности стали, вокруг включений карбидов под действием термо-деформационных 
напряжений на границах композиции «карбид стальная матрица» формировались «белые зоны». Они 
обладали нетравимостью, дисперсностью строения и повышенной твердостью (10—12 ГПа). Определено, что 
максимальная твердость лазерно-закаленного металла в зонах лазерной закалки из твердого состояния 
достигалась в случае, если «белые зоны» занимали 40 % облученной области стали. Установлено, что 
дисперсность карбидов в этом случае составляла 0,5-1,5 мкм. 

Обсуждение и заключение. Результаты проведенных исследований свидетельствуют о том, что для получения 
наилучшего сочетания твердости и вязкости облученных зон при лазерной обработке с оплавлением 
поверхности сталей разного химического состава необходимо растворить разное количество карбидов. 
Дисперсное строение лазерно-оплавленных зон стали, наряду с достаточно большим содержанием остаточного 
аустенита, предопределяют возможность повышения эксплуатационных характеристик облученных 
материалов, особенно в условиях действия внешних ударных нагрузок. 
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Анализ проведенных металлофизических исследований, облученных без оплавления поверхности сталей, 
позволил сделать вывод, что для получения высокой степени упрочнения необходимо и целесообразно 
обеспечить присутствие в структуре облучаемой стали определенного объема дисперсных карбидов. 
Формирующаяся при лазерной обработке без оплавления поверхности стали структурная композиция «белых 
зон» способствует получению уникального уровня эксплуатационных свойств. 

Результаты выполненных исследований вносят вклад в теорию структурообразования сталей в условиях 
экстремального теплового воздействия, а также позволяют осуществлять рациональный выбор режимов 
поверхностной лазерной обработки изделий и гарантированно обеспечивать их работоспособность. 
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Введение. При импульсном лазерном облучении поверхностные слои материала подвергаются мощному 
тепловому «удару». В этих условиях появляются высокие градиенты температур, концентраций, а также поля 
напряжений — термострикционные, фазовые и др. Диссипация приобретенной материалом энергии может 
осуществляться следующим образом: частичная диссипация внешней энергии по дислокационному механизму 
путем локальной пластической деформации; диссипация упругой энергии по механизму массопереноса за счет 
перемещения атомов углерода и легирующих элементов из карбидов в контактирующие с ними твердые 
растворы к дефектам кристаллического строения и др. [1-4]. Следует отметить, что массоперенос, приводящий 
к локальному изменению химического состава лазерно-облученных зон стали, играет особенно важную роль в 
процессе структурообразования многофазных сталей и сплавов, содержащих значительный объем карбидной 
фазы. Растворение карбидов, даже частичное, влияет на строение и свойства поверхностных слоев сталей и 
изделий в целом [5-8]. 

При скоростной лазерной обработке, то есть в условиях дефицита времени последствия растворения 
карбидов и ускоренного массопереноса могут наблюдаться только в лазерно-оплавленных зонах металла, на их 
границах с исходной сталью, в тонких областях вокруг карбидов [9-12]. Формирующиеся микроучастки с 
изменившимися химическим составом, структурой и свойствами имеют большое практическое значение, но 
недостаточно подробно изучены. Это ограничивает возможности для создания в поверхностных слоях сплава 
материала с заданной структурой и повышенными эксплуатационными характеристиками. Таким образом, 
целью данного исследования являлось определение влияние карбидной фазы на формирование структуры и 
свойств поверхностных слоев сталей в процессе импульсной лазерной закалки на разных режимах, то есть с 
оплавлением и без оплавления поверхности образцов. 

Материалы и методы. Анализ процессов структурообразования в условиях скоростного лазерного нагрева 
проводился на образцах сталей УЗ (ГОСТ 1435 99), РбМ5 (ГОСТ 19265-73), Р18 (ГОСТ 19265-73) и других, 
подвергнутых предварительной объемной закалке на мартенситную структуру и отпуску. 

При проведении металлофизических исследований использовались оптическая, сканирующая зондовая и 
электронная микроскопия; методы дифрактометрического, спектрального и дюрометрического анализа сталей 
до и после лазерной обработки. Импульсное лазерное облучение проводилось на технологической установке 
«Квант-16» (Россия). Изменение энергии излучения, степени расфокусировки луча (3—6 мм), длительности 
импульса излучения (1-6) 103 с позволило варьировать плотность мощности излучения в широком диапазоне 
(70-200 МВт/м?). Металлографические исследования проводились на поперечных и продольных шлифах на 
микроскопах МИМ-7 (Россия) и «МеорвоЕ21» (Германия). Исследования тонкой структуры сталей, а также 
определение химического состава изучаемых зон облученных материалов проводились на сканирующих 
электронных микроскопах НИасш ТМ-1000 (Япония) и Миа3 (Чехия). При рентгеноструктурном анализе 
использовался дифрактометр ДРОН-0,5 (Россия). Измерения микротвердости осуществлялись на приборе 
ПМТ-3 (Россия) с нагрузкой 0,49 Н. 

Результаты исследования. Металлофизические исследования показали, что облученные зоны на сталях 
имеют гетерогенное строение по глубине упрочненного слоя. Как видно на рис. | а, при обработке с 
плотностью мощности излучения 4=130-200 МВт/м? наблюдаются оплавленная зона закалки из жидкого 
состояния (1 — зона ЖС) и зона закалки из твердого состояния (2 — зона ТС). 
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а) 


Рис. 1. Микроструктура облученной стали Р6М5: а — 1 — зона ЖС, 
2 — зона ТС, 3 — исходная сталь (х200); 
б — конвективный процесс в зоне оплавления стали (интерференционная микроскопия) (х300) 


Далее рассмотрены и описаны особенности формирования структуры и свойств в обеих зонах 
облученного пятна с учетом влияния на эти процессы присутствующей в сталях карбидной фазы. 

Особенностями зоны ЖС являются ее нетравимость в обычных реактивах, дисперсность строения и 
высокая твердость (8—10 ГПа), а также заметное, даже при использовании оптической микроскопии, 
уменьшение объема исходной карбидной фазы. Несмотря на малое время воздействия лазерного импульса 
(10-3 с), этому способствуют высокая температура нагрева и конвективное перемешивание тонкого слоя 
жидкого металла, вызванное действием термострикционных напряжений (рис. 1 6). О частичном или 
полном растворении карбидов свидетельствуют результаты исследований на сканирующем зондовом 
микроскопе (СЗМ) (рис. 2), которые наглядно демонстрируют, что растворение карбидов сглаживает 
рельеф поверхности около карбидов за счет массопереноса их компонентов в окружающую стальную 
матрицу. 


а) 6) 


Рис. 2. Строение поверхностных слоев на стали Р6М5: 


а — до лазерного оплавления (СЗМ); 6 — после лазерного оплавления (СЗМ) 


Подтверждением возможности частичного растворения карбидов при скоростной лазерной закалке с 
оплавлением поверхности стали Р6М5 являются также результаты рентгеноструктурного анализа, приведенные 
на рис. 3. 
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Рис. 3. Фазовый состав стали Р6М5 до (кр. 1) и после (кр. 2) лазерной обработки 
с оплавлением поверхности 


Как видно, лазерное оплавление поверхности стали приводит к уменьшению высоты рефлексов карбидной 
фазы (К). Их интенсивность изменяется от 1=143,24 с`! в исходной стали (рис. 3, кр. 1) до [=65,38 с"! в зоне ЖС 
(рис. 3, кр. 2). Можно сделать вывод об уменьшении объемной доли карбидов в зоне ЖС. Изменяется также 
угол расположения карбидов на рентгенограмме. В оплавленной зоне рефлексы карбидов фиксируются на 
углах 20=54,1839 в сравнении с 20=54,1219 до лазерной обработки, то есть они смещаются к большим углам 
отражения. Эти результаты, а также увеличение физического расширения рефлексов карбидной фазы от 
0,6392 мрад для исходного металла до 0,9000 мрад для зоны ЖС свидетельствуют об изменении 
стехиометрического состава карбидов, их частичном растворении и повышении плотности дефектов 
кристаллического строения. 

Как видно на рис. 3, кривая 2, на дифрактограмме наблюдаются также рефлексы аустенита, а рефлексы 
мартенсита смещаются к меньшим углам отражения. Это является следствием появления участков с высокой 
насыщенностью атомами углерода и легирующих элементов, а также свидетельствует о высокой дисперсности 
тонкого строения фаз облученного металла. 

На рис. 4 представлены результаты определения локального химического состава зоны лазерной обработки 
стали Р6М5 с оплавлением поверхности. 
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6) 
Рис. 4. Результаты спектрального химического анализа образцов стали РбМ5: 
а — в исходном состоянии; б — после лазерной закалки 


В результате изменения химического состава понижаются точки мартенситного превращения в зонах ЖС и 
в них сохраняется значительное количество (40-60%) [13] остаточного аустенита, характеризующегося 
дисперсным строением [14—16]. 

Это оказывает положительное влияние на эксплуатационные свойства облученных изделий, особенно при 
воздействии внешних ударных нагрузок. 

Результаты количественной оценки влияния объема растворившихся карбидов на степень упрочнения 
поверхностных слоев металла, полученные в ходе дюрометрических исследований облученных на разных 
режимах сталей, представлены на рис. 5. 
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Рис. 5. Влияние объема растворившихся карбидов на микротвердость облученных сталей 


Рассматривая влияние карбидной фазы на строение зоны ТС, необходимо учесть некоторые особенности 
процесса импульсного лазерного облучения материалов. Они обусловлены появлением в облучаемых зонах 
стали термострикционных напряжений, релаксация которых приводит к локальной пластической деформации, 
повышению плотности дефектов кристаллического строения, динамическому возврату, полигонизации и 
ранним стадиям рекристаллизации [17, 18]. Происходит также диспергирование структуры, ускорение 
массопереноса атомов элементов и упрочнение металла в зонах ТС. На рис. 6 представлены наглядные 
последствия влияния локальной пластической деформации на строение полированных образцов стали 12Х18Н9 
после лазерной обработки. Хорошо видны следы деформации в виде линии или полос скольжения. 
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Рис. 6. Двойники деформации после лазерной обработки стали 12Х18Н9: 
а — оптическая микроскопия (х500); 6 — сканирующая электронная микроскопия (х10 000) 


На рис.7 приведена схема-реконструкция таких характерных структурных особенностей процессов 
полигонизации и рекристаллизации в зонах лазерной обработки, как формирование развитой субструктуры, 
измельчение зерен, формирование зерен вокруг включений и др. 
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Рис. 7. Схема структурных признаков процессов полигонизации (1) и рекристаллизации (2) в зонах лазерного облучения 


Как показали металлофизические исследования, зона лазерной закалки из твердого состояния (зона ТС) 
имеет дисперсную, плохо травящуюся структуру. 
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Рис. 8. Микроструктура на облученной стали Р6М5: а — профилограмма переходной зоны от исходного металла к зоне ТС; 
б — профилограмма полученная в программе С\у9@!юп; в — гистограмма распределения высот профиля поверхности в 
основном металле; г — гистограмма распределения высот профиля поверхности в зоне ТС 


На рис. 8 приведены результаты исследований микроструктуры облученной стали Р6М5 на сканирующем 
электронном микроскопе. 

Как видно, в зоне ТС не вытравливаются карбиды, профилограмма поверхности более ровная, чем в 
основном металле (рис. 8 6) и нет резких колебаний свойств на границах в композициях «карбид — стальная 
матрица». 

Для подтверждения формирования вокруг включений карбидов светлых нетравящихся оболочек с 
ультрадисперсной структурой («белых зон») проведены металлографические исследования поверхности 
облученных без оплавления зон стали Р6М5 (рис. 9). 


Зое 


6) 
Рис. 9. Приграничное растворение карбидов в облученных без оплавления зонах стали Р6М5: 
а — металлографический микроскоп (х800); 6 — электронный микроскоп (х10000) 


Исследования структуры «белой зоны» с использованием сканирующего зондового (СЗМ) и атомно- 
силового микроскопа (АСМ) (рис. 10 а, в) показали, что мартенситные кристаллы имеют вид тонких реек 
толщиной 4—7 нм и длиной -150 нм [19] (рис. 106). 
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в) 


Рис. 10. Микроструктура мартенсита лазерной закалки стали РбМ5: 


а — СЗМ Ниасш ТМ-1000; 6 — распределение высот профиля игл мартенсита; 
в — АСМ — изображение строения «белой зоны» 


С целью расширения знаний о тонком строении и свойствах зоны ТС были проведены скретч-тесты на 
установке Мапоез. Использовался зонд трения, оснащенный тензодатчиком, что позволило определить силу 
трения между индентором и образцом под действием тяжести калибровочных грузиков. 

Обсуждение и заключение. Перечисленные особенности структурного состояния оплавленной зоны могут 
быть связаны с протеканием при скоростной лазерной обработке процесса динамической высокотемпературной 
пластической деформации. Это способствует фрагментации дендритной структуры облученных зон стали, 
ускоряет процессы массопереноса. Подтверждением сказанному является результат определения локального 
химического состава зоны лазерной обработки стали Р6М5 с оплавлением поверхности. Как видно на рис. 4 6, 
за счет растворения карбидов повышается общий фон интенсивности рефлексов легирующих элементов в 
сравнении с исходным (рис. 4 а) металлом. 

На основании приведенных на рис. 5 результатов дюрометрических исследований облученных на разных 
режимах сталей можно сделать вывод, что для получения максимально возможной твердости при лазерной 
обработке стали РбМ5 достаточно растворить 30 %, а сталей 9ХС, ХВГ — 60-70 % исходных карбидов. 
Понижение твердости облученных зон с ростом объема растворившихся карбидов связано, видимо, с 
увеличением в этих условиях количества остаточного аустенита. 

Следует отметить, что при эксплуатации облученных изделий под действием термо-деформационных 
нагрузок наблюдаемое на рис. 5 понижение твердости компенсирует выделяющееся из аустенита большое 
количество твердых дисперсных включений карбидов упрочняющего действия [20]. 

Анализ результатов сканирующей микроскопии поверхности металла показал, что в зоне ТС 
профилограмма более ровная, чем в основном металле (рис. 8 6) и нет резких колебаний свойств на границах в 
композициях «карбид — стальная матрица». Это свидетельствует о формировании на границах переходных 
микрообластей с измененным химическим составом. Как видно на рис. 8 в,г, металл в зоне ТС располагается 
выше над плоскостью шлифа. Высота профиля поверхности на исходной стали составляет 5,0 нм, а для 
лазерно-закаленной зоны — 5,8 нм. 

Полученные результаты свидетельствуют о том, что области металла в зоне ТС являются более твердыми и 
однородными, а также о возможном частичном растворении включений карбидов, которое начинается с границы 
раздела их со стальной матрицей. Подтверждением является фиксируемое при металлографических 
исследованиях формирование вокруг включений карбидов светлых нетравящихся оболочек с ультрадисперсной 
структурой («белых зон») (рис. 9 а), что особенно заметно при большом увеличении (рис. 9 6). Образованию таких 
«белых зон» при лазерной обработке сталей с плотностью мощности излучения 70-125 МВ т/м? способствуют 
появляющиеся на границах композиции «карбид - стальная матрица» напряжения разного рода: 
термострикционные, напряжения, обусловленные разными теплофизическими коэффициентами в композиции и 
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Микротвердость этих участков составляет 10-12 ГПа. Полученные величины твердости соответствуют 
твердости мартенсита легированных сталей. Можно сделать вывод, что нетравящаяся каемка около частичек 
карбидов представляет собой мартенсит лазерной закалки. 

Сложную структурную картину, которая формируется вокруг включений в результате релаксации 
напряжений, предложено описать следующим образом. В первую очередь за счет контактного плавления в 
непосредственной близости от границ карбидов образуется тонкая оболочка жидкого металла, через которую 
атомы углерода и легирующих элементов из карбидов перемещаются к близлежащим твердым растворам 
облучаемого пятна. После кристаллизации вокруг карбидов возможно появление супертвердого 
аморфноподобного каркаса. В остальной части объема «белых зон» © -> 7 превращение при нагреве в 
экстремальных температурно-силовых условиях осуществляется по сдвиговому механизму. Это приводит к 
пластической деформации и динамической полигонизации аустенита с формированием фрагментированной 
субструктуры. В процессе скоростной закалки в аустенитной оторочке протекает у—>а превращение с 
наследованием мартенситом фрагментированного строения аустенита. 

Результаты металлографических и дюрометрических исследований. показали, что максимальная твердость 
лазерно-закаленного металла в зонах ТС достигается в случае, если «белые зоны» занимают 40 % облученной 
области стали. Дисперсность карбидов должна составлять 0,5-1,5 мкм. 

Установлено, что при царапании индентором основного металла стали Р6М5 наблюдаются колебания силы 
трения, вызванные перемещением индентора по неоднородной структуре, состоящей из фаз с разной 
твердостью. В зоне ТС лазерно-облученного металла значительных колебаний силы трения нет. Можно сделать 
вывод, что зона ТС относительно однородна по структуре и твердости, причем ее твердость значительно выше, 
чем твердость основного металла. Об этом свидетельствуют значения силы трения около 17 МН в сравнении с 
11 МН для основного металла. 

Анализ проведенных металлофизических исследований свидетельствует о том, что при лазерной обработке 
с плотностью мощности излучения 130-200 МВт/м?, то есть с оплавлением поверхности сталей разного 
химического состава, получено наилучшее сочетание твердости и вязкости облученных зон при растворении 
разного количества карбидов. Вследствие зафиксированного дисперсного строения лазерно-оплавленных зон 
стали, наряду с достаточно большим содержанием в них остаточного аустенита, появилась возможность 
повышения эксплуатационных характеристик облученных материалов, особенно в условиях действия внешних 
ударных нагрузок. 

Металлофизические исследования облученных с плотностью мощности излучения 70-125 МВт/м?, то есть 
без оплавления поверхности сталей, позволили сделать вывод, что для получения высокой степени упрочнения 
в этом случае необходимо и целесообразно обеспечить присутствие в структуре облучаемой стали 
определенного объема дисперсных карбидов. Сформированная при лазерной обработке без оплавления 
поверхности стали структурная композиция «белых зон» способствовала получению уникального уровня 
эксплуатационных свойств. 

Результаты выполненных исследований внесли вклад в теорию структурообразования сталей в условиях 
экстремального теплового воздействия, а также позволили осуществлять рациональный выбор режимов 
поверхностной лазерной обработки изделий разного функционального назначения для гарантированного 
обеспечения их работоспособности. 
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Зе Тесниса1 Ошуетзйу (1, Сасани 54., Козюу-оп-Роп, 344003, ВР), ЭРП\-соае: 8344-3147, ОВС, Ацог ТО, 
Зсориз, Бгоуег @ таЙ.та 


Еепа Е. 5вспегакоуа, Сапа. 5с1. (Епэ.), Аззослае РгоГеззог о фе Маепа[5 Зс1епсе апа ТесБпо]озу оЁ Меа15 
Рерагипепть Роп З{ае ТесНи1са1 Отуегзиу (1, Сасагт 54., Козюоу-оп-Роп, 344003, ВЕ), ЗРПУ-соде: 9842-0007, 
ОВСТО, Ац®тог О, Везеагсвег ТО, 5сориз, зпеграКоуаее @ таП.ги 


Сате4 сошптЬшотгуйр: 

СТ Втоуег: ргоет зёаетепь, з@есНоп оф гезеагсн плео4$ ап4 {есбтидиез, р1апи$ о{ ехрегитеп{5, рагис1раноп 
ш ше! рвуз1са1 гезеагсНез ап4 Фе гези $ 415си$510п; 

ЕЕ 5сВегфаКоуа: смаса| геуле\ оЁ Шегааге зоигсез оп Ше юр!с о гезеагсь, рагистраноп ш ше! рБуз1са1 
ехрегитеп апа Фет гези!$ 415си$$10п. 


Сопс! ор йщеге5! 5‹иетет!: Ве аифог$ 40 по! Вауе апу соп1се оЁ пиегезй. 


АП ашйогз пауе геа4 ап4 арргоуе4 Ше рпа[ тапизстри. 


